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Polymerbeschichtece Dunaglasfoliensubstrate 



Insbesondere bei Displays, z.B. Flussigkristallanzeigen (Liquid Cristal Display 
LCD), geht der Trend zu immer ansprechenderen Designanforderungen und 
verlangt deshalb neue Funktionalitaten. Dies sind insbesondere ultraduime und 
besonders leichte Anzeigen fur beispielsweise portable IhschengerSte, flexible 
Anzeigen fur Gerate mit abgerundeter Gehauseform wie Handys oder runde 
Stiftgerate oder auch Displays fur Smart-Cards Oder Regalpreisschilder oder 
Anzeigen, die auf orgaxdschen oder anorganiscben lichtemittierenden 
Schichten, sogenannten Light Emitting Organic Polymer Displays (OLED), 
beruhen. 

Derartige Displays sind im allgemeinen foigendeimafien aufgebaut: Das 
Kernstiick ist eine Zelle zur Aufhahme der Flussigkristalle oder auch der 
Polymery die mit einer Voider- und Riickplatte versehen ist, auf die 
Elektroden aufgebracht sind. Bei den meisten Flfissigkristalldisplays schlieBen 
sich an die Voider- und Ruckwand der Zelle jeweils Polarisatoren an. Hinter 
dem riickwartigen Polarisator ist bei reflektiven Displays eine Reflekmrplatte 
angebracht. Im der Falle der emittiexenden Polyinere kouoen die 
Gegenelektroden auch direkt auf den Polymer aufgedampft werden, bevor das 
Display mit der Riickplatte verschlossen wird. Damit die Anzeige moglichst 
gut funktioniert, muB gewahrleistet werden, dafi beispielsweise die 
Flussigkristalle sich moglichst einheitlich ausrichten konnen und die 
Elektrodenpaare moglichst alle den gleichen Abstand zueinander aufweisen, da 
es sons* zu Verzerrungen oder ortlichen Intensixatsschwankungen des 
Angezeigten komrat. Ein Faktor der EinfluBnahme ist die Oberftachengute der 
zur Herstellung der einzelnen Komponenten benutzten Substrate. 

Bevorzugte Substratmaterialien fixr die Herstellung der einzelnen Komponenten 
sind Glas und Kunststoff. Die besonderen Vorteile von Glas bestehen darin, 
dafi es chemisch und auch photochernisch inert ist, optisch isotrop ist, 
cemperaturbestandig ist, mechanisch stabil ist und au&erdexn eine harte 
Oberflache besitzt. Allerdings hat es erne relativ hohe Dichte, ist sprode und 



In Analogie dazu smd ira Display technikbereich mehrere Beispiele bekannt, die 
Eigenschaften von Glas und Kunststoff 2U kombinieren. Ein Ansatz Glas mit 
einer Kunststoffschutzschicht zu versehen, ist aus der koreanischen 
Offenlegungsschrift KR-A 98-3695 bekannt. Das Glas wird 
hochstwahrscheinlich durch Atzen auf die gewiinschte Dicke gebracht und die 
Kunststoffschut2^hicht soli nun die vom Atzen verursachten Poren schliefien 
sowie als Bruchschutz dienen. Die Bruchschutzfunktion besteht vor allem 
darin, dafi die Propagation von bereics bestehenden Mikrorissen verhindert 
wild. AuBer der Angabe, dafi es sich urn ein Harz aus der Gruppe der 
Duroplaste handelt, wild nicht naher auf die Auswahl des Polymers 
eingegangen. Auch wie die Schutzschicht aufgebracht wird, ist nicht naher 
offenbart. Geht man von den zum Zeitpunkt der Amneldung dieser Schrift 
gangigen Glasdicken fur die Verwendung in der Displayherstellung aus, die 
damals typischerweise zwischen 0,55 mm bis 1,1 mm lagen, und der geatzten 
Glasoberflache, genugen die dort erzeugten Glas-Kunststoff- 
Verbundmaterialien den heutigen Anfbrderungen fur Displayanwendungen 
nicht. 

Bezuglich der Herstellung von Polarisatorfolien wird in der DE-OS 196 06 386 
Al eine gereckte, optische aktive Farbstoffolie aus Knnststoff beschrieben, die 
zur xnechanischen Stabilisierung auf eine Glasfolie durch Pressen, Schmelzen> 
bevorzugt Kieben aufgebracht wird. Der Klebstoff dient dabei einer 
zus&tzlichen mechanischen Stabilisierung der Farbstoffolie. Die 
Glasfoliendicken bewegen sich zwischen 10 und 200 pm, die 
Farbstoffoliendicken zwischen 5 und 60 /xm. 

Das Aufbringen der Farbstoffolie ist nicht unprobLematisch: Beim Pressen ist 
der Ausschufl durch Glasbruch sehr hoch, das Schmelzen ist ein aufwendiger 
Vorgang, der die Eigenschaften der Farbstoflfolien negativ beeinflussen kann, 
das Kieben ist mit den fblgenden Nachteilen behaftet: Der Prozefl des 
Verklebens von Folien, hier einer Polymerfolie mit einer Glasfolie, wird auch 
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der Dicke d ergibt sich hieraus aus dem Produkt aus der Differenz der 
Brechungsiodizcs parallel and senkrecht zu der Prazeflrichtung der Folien und 
Foliendicke, 

Fur LCD-Anwendungen, die die Doppelbrechung des Fliissigkristalls 
ausnutzen, siixd nur Substrate hzw, Substratfolien mit einer optischen 
Retardation <20 nra verwendbar. Die meisten kommerziell erhaitlichen 
gezogenen Folien weisen aber ein Vielfaches dieses Wertes auf. Es sind nur 
wenige Fblien erhSltlich, die diesen Wert unierschreiten, welche aber aufgnind 
aufwendigerer Herstellungsverfahren sehr teuer sind, 

Bei sehr dunnen Polymerfolien kommt hinzu, daB sie in einem Laminierprozefi 
nur sehr schwer zu handhaben sind und daher zu schlechten Ausbeuten fuhren. 
Sie sind nur schwer verzugsftei zu laminieren, was zu zusatzlichen 
Spannungen und zum Verziehen des Laminates fuhren kaim. Folienlaminate 
mit FOlymerfoliendicke <25 iassen sich gro8technisch und wirtschaftlich 
kaum noch herstellen. 

In der japanischen OfFenlegungsschrift JP-A 4-235527 wild ein 
Kunststoffsubstrat beschrieben, auf das eine Glasfolie aufgebracht wird, urn die 
Oberflachengute des Kunststoffsubstrates dahingehend zu verbessern, daB eine 
elektrisch leitende Schicht zum Anbringen von Elektroden darauf aufgebracht 
werden kann. Als Material fur das Kunststoffsubstrat werden transparent^ 
Epoxyharze bevoizugt. Die Substratdicke kann 100 /on bis zu 10 mm 
betragen, je nach beabsichtiger Anwendung, insbesondere bei AbhSngigkeit 
von der GrdBe der Flache der zu produzierenden Anzeige, Die Dicke der 
Glasfolie bewegi sich zwischen 10 fim und 500 f*m. Entweder werden die 
Glasfolie und das Kunststoflfeubstrat miteinander verklebt oder das Harz wird 
auf das Glas aufgegossen. Beim Verkleben ergeben sich die schon genarmten 
Probleme, die die optischen Eigenschaften und die Oberflachengute des 
Endproduktes negativ beeinflussen konnen. 
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Das zweite Verfehren umfaBt dicselben Schritte, wobei die Gla&folie schon 
nach dem Herstellen und voi dem Vorbehandeln ihrer Oberflache und dem 
Aufbringen des Kimststoffes vereiczelt wird. 

Durch die Verfebren ist es im Gegensatz zu den bereits bekannten 
Laminierverfahren mOglich, sehr dunne und homogene Pblymerfilme auf der 
Glasfolie zu erzeugen. 

Die erfindungsgemiBe Glas-KunststofF-Verbundfolie ist im Falle der 
Displayherstellung wegen ihrer hohen Oberflachengiite sowohl fur die 
Weiterprozessierung zu einer Polarisatorfolie als auch zu einer Tfragerplatte fur 
Elektroden als auch die Verwendung als auBerste Schutzscheibe geeignet. 
Durch die Kunststoffschicht ist die Folie bruchfest und zugleich leichter, durch 
die Glasfblienschicht ist sie kratzfest, hart, mechanisch stabil und chemisch 
inert. Je nachdem, ob die Glasseite oder die Kunststoflseite weiter bearbeitet 
wird, dient eotweder die Kunststoflfeeite als Bruchschutz oder die Glasseite als 
Kratzschutz. Durch die geringe Doppelbrechung eignet sich die 
erfindungsgemSBe Glas-Kunststoff-Verbundfolie besonders fiir die Verwendung 
in optoelektronischen Bauteilen und Geraten. Die hohe Oberflachengiite der 
Verbundfolie ist besonders fiir die Hersteliung von Fiuss igkristallzellen und 
Leuchtanzeigen auf der Basis lichtemittierender Schichten von Bedeutung- 
Rauhe Oberflachen konnen namlich zu Fehlstellen in der Anzeige fuhxen, da 
rauhe Oberflachen leicht zu einer uneinheitlichen Ausrichtung der 
Fl&ssigkristalle in den aufgebrachten Orientierungsschichten fuhren konnen. 
Welligkeiten fuhren zu Schkhtdickenschvvanlauigen in der aktiven Schicht 
(z.B. Flussigkristall) und daxnit zu einer inhomogenen Displayanzeige. 

Die Rauhigkeit R T , auch Rauhtiefe genannt, wird nach DIN 4762 Tfeil 1-08.60. 
bestunmt und entspricht dem maximalen Abstand zwischen Profilkuppe und 
Profiltal innerhalb einer Bezugsstrecke. Sie ist nicht zu verwechseln mil der 
Rauhigkeit R A( die dem arithmetischen Mittel aller Abstande entspricht und in 
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Kunststoff bedeckt ist. Dadurch wird sowohl das Entstehen neuer Risse als 
auch die Propagation bereits bestehender Risse verhindert. 



Uta die Glas-Kiinststoflf-Verbundfblie gegen punktuelle Belastung, wie z.B. 
StoBe mit spitzen Gegenstanden unempfindlicher zu raachen, hat es sich als 
vorteilhaft erwiesen, die Polymere fiir die Kunststoffschicht derart 
auszuwahlen, daB ihr Elastizitatsmodul < 5.000 N/mm 2 , bevorzugt < 2.600 
N/mm*, ganz besonders bevorzugt < 1.500 N/mm 2 ist. Die auftretende 
Spannungsbelastung wird dutch die Folyxnerschicht auf eme grofiere Flache 
verteilt und wesentlich yerringert. 



Das Elastizitatsmodul enter sehr dunnen KunststofiBschicht kann aus 
Krafteindringtiefenmessungen bestimmt werden. Dazu wird ein Priifkorper 
definierter Geometrie, im allgerneinen ein pyramidal geschliffener Diamant, 
mit wachsender Last in die Oberflache eingedruckt und anschliefiend wieder 
entlastet. Der Elastizitatsmodul ergibt sich dabei aus der Steigung der s 
Entlastungsgeraden (Eindringtiefe in Abhangigkeit von der Last). Die 
Messungen werden mit einem sogenannten Pikoindentor durchgefuhrt, mit dem 
sehr kleine Eindruckriefen zwischen 10 und 100 nm realisiert werden konnen. 
Dies ist notwendig, da, wenn die Eindringtiefe ca. 10 % der Schichtdicke 
uberschreitet, das Substrat die Messung zu beeinflussen begimiL 



Als besonders vorteilhaft hat sich erwiesen, ein Polymer fur die 
Kunststoffischicht derart auszuwahlen, daB die Transmission der Glas- 
Knnststoff-Verbuiidfolie mehr als 90 % der unbeschichteten Glasfolie betragt 
und die Trubung durch die Polymerbeschichtung urn weniger als 1 % 
verglichen mit der unbeschichteten Glasfolie zunimmt 

Urn moglichst viele Moglichkeiten zur Weiterptozessierung der Glas- 
Kunststoff-Verbundfolie zu haben sowte eine hohe Lebensdauer der auf Basis 
der Glas-Knnststoff-Verbundfolie hergestellten Produkte zu gewahrleisten, ist 
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Durch das direkte Aufbringen eines Polymers auf die Glasfolienoberfiache 
ohne Klebstoff, und zwar in der flussigen Phase, wird erreicht, daB die 
OberfUche der Polymerschicht sozusagen die Oberflache der Glasfolie abbildet 
und deren exzellente Oberfiachengute aufweist, Sind das Herstellen der 
Glasfolie sowie das Vorbehandeln und Beschichten als kontinuierlicher ProzeB 
geplant, wild die polymerbeschichtete Glasfolie nun vereinzelt. 

Durch das Aufbringen in der flussigen Phase auf die starre Glasfolie ist 
auflerdem gewahrieistet, daB sich in dem Polymerfilm keine Verzugsrichtung 
ausbildet und somit die optische Retardation des PolymerflJms und damit der 
Verbundfblie weniger als 20 mn betragt, 

Ist die Glasfolie vor dem Beschichten vereinzelt worden und raochte man 
extrem dunne Bolymerschichten erreichen, geschieht das Beschichten 
vorzugsweise durch Schleudern Oder Spriihschleudern. Beschichtungsmethodea, 
die sich auch fur einen kontinuierlichen ProzeB eignen, sind das AufgieBen, 
das Aufwalzen oder das Spriihen, Zum Aufbringen der Polymerschicht auf 
beide Seitenflachen der Glasfolie wird das Tkuchen bevorzugt, 

Zur Erhohung der Bruchfestigkeit so lite mindestens auch eine Kante der Folic 
mitbeschichtet werden. Im kontinuierlichen ProzeB werden die Kanten parallel 
zur Ziehrichtung beschichtet, bei vereinzelten Folienstucken konnen alle vier 
Kanten beschichtet werden. 

Vorteilhaft im Hinblick auf die Eigenschaften dei herzustellenden Glas- 
Kunststoflf-Verbundfolie sind die Verwendung von Glasfolien von 10 bis 400 
jon, bevorzugt 10 bis 200 /xm und besonders bevorzugt 10 bis 100 /xm sowie 
das Aufbringen von Polymerschichten von 1 bis 200 ^ra, bevorzugt 2 bis 100 
/on und besonders bevorzugt 10 bis 85 ^m. 



MUt!MCttt!\ VIS 



:yu- 4r-99 : 

ruxviui ill i^n : .g 



JSiSI^_ +4-9 



i 714220- 



+4-9 B9 23r-l:: 



14 



Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch die Gla$4Ginststoff-Verbundfblie an einer 
ihrer Kanten. Auf die Glasfolie 1 ist direkt auf die Glasfolienoberflache 2 ein 
Polymerfilm 4 aufgebracbt. Dieser Polymerfilm 4 erstreckt sich fiber die 
Glaskante 3 hinaus and bildet daher einen Randwulst 5, der die Glaskante 3 
vollstandig bedeckt. Auf diese Weise ist auch die Kante der Glas-Kunststoff- 
Verbundfblie vor StoBen geschutzt und wird eine Propagation von 
moglicherweise in der Kante existierenden Mikrorissen in der Kante 
verhindert 

Fig. 2 zeigt eine mogliche Produktionsstrafle zur Hersteliung der Glas- 
Kunststoff-Verbundfolie. Im Gla&zug 10 wird ira sogenannten modifizierten 
Down-draw-Verfahren die Glasfolie IS hergestellt, indem in einem 
Heififormungsscbritt die Glasfolie IS vertical aus dem Glastank 11 und der 
Ziehduse 12 gezogen und auf der Kiihlstrecke 13 gegebenenfalls nachgefbrmt 
wird. Durch die direkte Ankopplung der Beschichtungsstrecke erhalt man eine 
minimale Kontamination und Oberflachenveranderung der Glasoberflache vor 
der nachfolgenden Beschichtung, was besonders gunstig fur die Haftfahigkeit 
der Polymerschicbt ist. Durch eine minimale Anzahl von Behandlungs-, 
Transport- und Zwis chenlagerachritten wild auBerdem die Erzeugung von 
Oberflachenverletzungen und Partikelkontamination auf ein Minimum 
reduziert. Urn eine Anpassuag der ProzeBgeschwindigkeiten und eventueller 
Toleranzen ausgleichen zu konnen, ist nach dem Glaszug 10 eine Puflferstrecke 
16 in Form einer Schleife vorgesehen, wodurch man eine Entkopplung des 
Glaszieh- und des Beschichtungsprozesses erreicht, Durch das weitgehend freie 
Hangen der Glasfolie 15 wird eine unzulassige Verspannung der Glasfolie 15, 
die zu einem Abreissen fuhren kann, sowie eine Verunreinigung der 
Glasoberflache verhindert. 

Die Glasfolie 15 wird im weiteren Verlauf horizontal uber Transportrollen 20 
gefuhrt und uber Traktionstollen 21 in ihrer Zugspannung geregelt, urn eine 
gleichmaflige Itansportgeschwindigkeit und Zugspannung zu gewahxleisten und 
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des Glasbandes von 5,5 m/muL Die Oberflache des Glassubstrates hat eine 
Welligkeit von 60 nm und eine Rauhigkeit Rp von 9 nm. Die Oberflache des 
Glasbandes wird mit einer Corona-Behandlung aktiviert. Die Multimesser 
Metallelektrode hat eine Breite von 500 nun und der Abstand von der 
Elektrode zor Glasoberflache betrSgt 2 mm. Die Frequenz betragt 30-50 kHz 
(automatische Frequenzregelung) und die Leistung 150 W. Der mit einem 
WaMackierverfehren aufgebrachte zweikomponentige Siliconpolymerfilm auf 
Basis von Polydimethylsiloxan (Produktname Elastosil, Mischungsverhaltnis 
beider Siliconkomponenten 9: 1) hat eine Dieke von 40 /on. Der 
Walzendurchmesser betragt 238 mm und die Wklzenlange 550 mm bei einem 
mittleren AnpreBdruck von 0,5 kg/cm 2 . In einem nachfolgenden Ifemperprozefi 
wild das siliconbeschichtete Glasband bei 150°C 7 10 min gehartet und 
anschliefiend vereinzelt Das Elastizitatsmodul der SiUconschicht betragt 1100 
N/cm 2 und die Oberflache weist eine Welligkeit von 50 nm und eine 
Rauhigkeit von 20 nm auf. Durch die Walziackierbeschichtung sind die parallel 
zur \*fclzrichtung liegenden Seitenkanten mit dem Siliconpolymer bedeckt- Die 
optische Retardation betragt 15 nm. 

Ausfuhrungsbeispid 2 

HersteUung eines Glas/PolvsUicon~\ferbundes 50 umf2 urn durch 
Schleuderverfahren 

Verwendet wild eine Glasfolie aus einem alkalifreien Borosilikatglas AF 45 
(Firmenschrift der Fa. Schott-DESAG) mit einer Foiiendicke von 50 pan, 
Welligkeit von 80 nm und Rauhigkeit Rr 4 nm, die im Down-draw-ProzeB mit 
einer Ziehgeschwindigkeit von 10 m/min hergestelk wird. Die Foiiengrdfte 
betragt 300x200 mm 2 . Das Glassubstrat wird durch einen WaschprozeS 
gereinigt und anschliefiend durch eine UV-Ozonbehandlung (Amalgam- 
Niederdruckstrahler, 500 W), bei 184,9 nm zur Bildung von Ozon, bei 253,7 
nm zur Bildung von Sauerstofiradikalen an der Oberflache 5 rain aktiviert. Mil 
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Ausfiihrungsbeispiel 4 

AF 45 Glas/Fbtvethcrsulfon (PES) 200 ^m/85 urn dorch Extnidierverfahren 

Verwendet wird eine Glasfolie aus einem alkalifreien Borosilikat AF 45 
(Finnenschrift der Fa. Schott-DESAG) mit einer Foliendicke von 200 ^m. Die 
Oberflache des Glassubstrates hat erne Welligkeit von 55 nm und eine 
Ranhigkeit (R T ) von 7 nm. Die Ziebgschwindigkeit des Glasbandes betragt 2,8 
m/min, 

Die Oberflache des Glasbandes wird mit einer Corona-Behandlung aktiYiert. 
Die Stabelektrode hat eine Breite von 500 mm und der Abstand von der 
Elektrode zur Glasoberflache betragt 4,5 mm. Die Fiequenz betragt 30-50 kHz 
(autornatische Frequenzregelung) und die Leislnng 250 W. Der mit einem 
Extrudierverfahren mit einer Ziehgeschwindigkeit von 2,8 m/min bei 380°C 
aufgebrachte PES-Rlm hat eine Dicke von 85 jim, Der Glas-PES-Verbund 
wird nach 5minuriger Abklihlzeit vereinzelt. Das Hastizitatsmodul der PES- 
Schicht betragt 3200 N/mm 2 und die Oberflache weist eine ^Afelligkeit von 68 
nm und eine Rauhigfceit Rj- von 15 nm auf. Duich die Extnidieibeschic&tung 
sind die parallel zur Ziehrichtung liegenden Seitenkanten mit dem PES- 
Polymer bedeckt. Die optische Retardation betragt 18 nm. 

Ausf iihrungsbeispiel 5 

AF 45 Glas/Folvacrvlat-Verbund 50 um/10 durch Spruhbeschichtung 

Verwendet wird eine Glasfolie aus einem alkalifreien Borosilikatglas AF 45 
(Finnenschrift der Fa, Schott-DESAG) mit einer Foliendicke von 50 /im, 
Welligkeit 80 nm und Rauhigkeit R* 4 nm, die im Dcwn-draw-ProzeB mit 
einer Ziehgeschwindigkeit von 10 m/min hergestellt wild. Die Foliengidfie 
betragt 300x200 mm 2 . Das Glassubstrat wird durch einen WaschprozeB 
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Rauhigkeit Rr von 15 nm auf, das Hastizitatsmodul betragt 2800 N/mm 1 . Die 
optische Retardation betragt 10 nm, 

Ansfuhnuigsbeispid 7 

D 263 Glas/Polvarvlat-Vetbimd 145 um/3.5 am durch Tauchverfahreo 

Verwendet wird eine Glasfolie des Glastypes D 263 (Firmenschrift der Fa. 
Schott-DESAG) als Glassubstxat mit einer Dicke von 145 fan, das mit dem 
Down-drav-Verfehren hergestellt wird, wobei die Welligkeit 28 11m, die 
Rauhigkeit R T 8 cm betragt. Die Glassubstratgrofle betragt 200x200 mm 2 . Das 
Glassubstrat wird durch einen WaschprozeB gereinigt und anschliefiend durch 
eine UV-Ozonbehandlung (Amalgam-Niederdruckstrahler, 1000 W) bei 184,9 
nm zur Bildung von Ozon, bei 253,7 nm zur Bildung von Sauerstofiradikalen 
an der Oberflache 5 min aktiviert. Das Polyarylat wild im Ofen bei 130°C 
vorgetrocknet und es wird natriumgetrocknetes TbluoJ als Losungsmittel 
verwendet. Der 35 /tin dicke Polyarylatfilm wird mit einem TUuchverfeluren 
(Polyarylat/Toluol, Masseverhaltnis 1:18, Prozefitemperatur 80°Q unter 
Stickstoffctmosphaie aufgebracht, mit nachfolgendem TemperprozeB von 
160°C 10 min getrocknei. Alle 4 Seitenkanten sind mit dem 3,5 jim dicken 
Polyarylatfilm bedeckt. Das Elastizitatsmodul betragt 2400 N/mm 2 und die 
Oberflache weist eine Welligkeit von 19 nm und eine Rauhigkeit Rr von 10 nm 
auf. Die optische Retardation betragt 8 nm. 
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Patentanspriiche 

1. Glas-Kunststoff-Verbundfolie, insbesondere zur Verwendung in 
elektronischen Bauteilen und Geiaten, beispielsweise Displays, aus 
einer Glasfblie, die eine Dicke zwischen 10 fim und 500 jcm aufweist, 
und einer uunittelbar auf mindestens einer ihrer Seitenfiachen 
aufgebrachten FDlymerschicht, die eine Dicke zwischen 1 und 200 
tan aufweist, dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens eine Seite an 
ihrer OberflSche eine Welligkeit geringer als 100 nm und eine 
ftauhigkeit R T <30 nm aufweist und daft die optische Retardation nicht 
mehr als 20 nm betragt. 

2. Glas-Kunststoff-Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi beide Seiten an ihrer Oberfl&che eine Welligkeit 
geringer 100 nm und eine Raubigkeit Rr geringer als 30 nm aufweisen. 

3. Glas-Kunststoff-Verbundfolie nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Glasdicke 10 bis 400 pm, bevorzugt 10 bis 
200 fitti, besonders bevorzugt 10 bis 100 /nn betragt. 

4. Glas-Kunststotf-Verbundfbiie nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Dicke der Polymerschicht 2 bis 100 
/im, bevorzugt 2 bis 50 juni betragt. 

5. Glas-f&mststoff-Verbundfolie nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Folie auch auf mindestens einer 
Kante die Polymerschicht aufweist. 
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11. Glas-Kunststoff-Verbundfblie nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dad die Glasfolie aus einem Borosilikatgias, 
bevorzugt einem alkalifreien Borosilikatglas besteht. 

12. Verfebren zur Herstellung einer Gias-KunststoffAferb\mdfolie nach 
einem der Anspriiche 1 bis 11 mit den Schritten: 

Herstelien einex Glasfolie einer Dicke von 10 bis 500 jam im Dcwn- 
draw-ProzeB mit einer Ziehgeschwindigkeit von 2 bis 12 m/s; 

Vorbehandeln der Giasfolienoberflache; 

direktes Aufbringea einer 1 bis 200 ]*m dicken Polymerschicht in der 
flussigen Phase; 

Vereinzeln der polymerbeschichteten Glasfolie. 

13. Verfahren zur Herstellung einer Glas-Kunststoflf-Verbundiblie nach 
einem der Anspriiche 1 bis 11 mit den Schritten: 

Herstelien einer Glasfolie einer Dicke von 10 bis 500 ftm im Down 
Draw-Prozefl mit einer Ziehgeschwindigkeit von 2 bis 12 m/s; 

Vereinzeln der Glasfolie; 

Vorbehandeln der Giasfolienoberflache; 

direktes Aufbringen einer 1 bis 200 pun dicken Polymerschicht in der 
flussigen Phase. 
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21. Verfthren nach einem der Anspittche 12 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dafl als Polymer ein Siliconpolymer, ein Sol-Gel- 
Fblymer, ein Polycarbonat, ein Bolyethersulfon, cin Polyacrylat, ein 
Folyimid, ein Cycloolefincopolymer oder ein Polyarylat aufgetragen 
wird. 

22. Verfehren nach einem der Anspriiche 12 bis 21, dadurch 
gekenazeichnet, dafi fur die Glasfolienherstellung ein Borosilikaiglas, 
vorzugsweise ein alkalifreies Borosilikaiglas verwendet wird. 

23. Vexwendung der Glas-Kunststoff-Verbundfblie nach einem der 
Anspriiche 1 bis 10 zur Herstellung elektronischex Bauteile und 
optoelektronischer Gerate, insbesondere auf Basis von Fttissigkristallen 
oder iichtemittierenden Schichten. 
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Zusammenfassung 
1. Glas-Kuiiststoff-Veibundfolie mid Verfahren zu ihrer Herstellung. 

2. 1 Herkommliche Glas-Konststof-Vcrbundfblien sind speziell auf die 
Anfbrderungcn ihrer weheren Verwendung zugeschnitten. Die neue 
Verbundfolie soil moglicbst breit eiasetzbar sein und dabei ohne grofien 
Aufwand herstellbar sein* 

2.2 Gelost wird dies durch eine Glas-Kunsistoff- Verbundfolie, die eine hohe 
Oberfl&cbengute und niedrige optische Rstardation aufweist, Hergestellt 
wird sie dadurch, dafl eine Glasfolie ohne Zuliilfenahme von Klebstoff 
mit einem Polymer in seiner fiussigen Phase beschichtet wird. 

2.3 Die Glas-Knnststoff- Verbundfolie eignet sich besonders zur Herstellung 
von Leuchtanzeigen auf der Basis von Flussigkristallen Oder 
Uchternittierenden Schichten. 



x^:'X-x-:v:-:w:->:-:-w:w:«« 



fH 



